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Die Angaben sind mit den nachstahenden AbkQrzungen In folgender Anordnung aufgefOhrt : 
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Angaben bel Inanspruchnahme elner Prioritat : 
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Angaben bei Inanspruchnahme elner Ausstellungsprioritat : 






Beginn der Schaustellung 


Bezelchnung der Ausstellung 




Bez.: 


Bezelchnung des Gegenstandes 






Anm. : 


Anmelder - Name und Wohnsitz des Anmeldera bzw. Inhabers 
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Vtr: 


Vertreter - Name und Wohnsitz des Vertreters (nur be! auslandlschen Inhabern) 



Modellhinweis 
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Herr Adolf L u t z 
Schulstr. 10 

7243 Vohringen-Wittershausen 



Einlippenbohrer 



Die Erf indung betrif f t einen Einlippenbohrer mit einem 
zu einer Spuloffnung fiihrenden Spulkanal, in eine 
.Bohrerspitze auslauf ender Schneidkante und mit 
Stiitzleisten auf seiner AuBenseite. 

Die bisher bekannten Eiiilippenbohrer mit den eingangs 
genannten Merkmalen weisen eine Nebenschneide auf, 
die parallel zur Langsachse des Bohrers verlauft. 
AuBerdem bildet die abgeknickte Hauptschneide mit 
der Nebenschneide in der Spanflache einen Wihkel 
von ^120°. Eine Anpassung der bekannten Einlippen- 
bohrer an unterschiedliche zu bearbeitehde Werkstoffe 
wird ausschliefllich durch die Wahl der Spitzenwinkel 
der Bohrer vorgenommen, 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Einlippenbohrer so auszubllden, daB er sich leichter 
und giinstiger an unterschiedliche zu bearbeitende 
Materialien anpassen IMflt. 

ErfindungsgemaB wird die gestellte Aufgabe bei 
einem Einlippenbohrer der eingangs genannten Art 
dadurch gelost, daB die Nebenschneide schraubenf ormig 
unter Bildung eines Seiten-Spanwinkels gefiihrt ist. 
Durch die Wolbung der Spanflache im Axialschnitt 
entsteht ein weiterer Spanwinkel. Dabsi konnen in 
Anpassung an das zu bearbeitende Material die Span- 
winkel spitz Oder auch stumpf sein f wobei verschiedene 
Kombinationen von spitzen und stumpf en Seiten- und 
Ruck-Spanwinkeln moglich sind. 

Durch die schraubenf ormige Ftihrung der Nebenschneide 
kann unter Bildung eines Seiten-Spanwinkels eine 
Verbesserung der Schnittleistung des Bohrers erzielt 
werden. Diese Schnittleistung und/oder die MaSgenauigkeit 
der Bohrung laBt sich noch durch die Verwendung eines 
spitzwinkligen oder stumpfwinkligen Rttck-Spanwinkels 
verbessern, wenn also die Schneidkante nicht radial 
zur Bohrerachse auslauf t . 

Die Schneidengepme trie des Bohrers bleibt beim stirn- 
seitigen Nachschliff erhalten. Die Schnittleistung wird 
also bei ungenligender Sorgfalt beim Nachschleif en nur 
wenig beeinfluBt. Auch ist kein hoherer Instandhaltungs- 
aufwand als bei herkommlichen Einlippenbohrern erfor- 
derlich. 
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand der beiliegenden 
Zeichnung naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht des Endbereichs 

des Einlippenbohrers; 

Fig, 2 eine. spitzenseitige Ansicht des 

Einlippenbohrers in Richtung des 
Pfeiles A in Fig. 1 bei einer Aus- 
flihrungsform mit spitzem Ruck-Spanwinkel; 

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Dar- 

stellung bei einer Ausfuhrungsf orm 
mat stumpfem Riick-Spanwinkel; 

Fig. 4 eine gegenuber Fig. 1 gedrehte Seiten- 

ansicht des Endbereichs des Einlippen^- 
bbhrers. 

Die Zeichnung zeigt einen einstUckig aus einem Spezialstahl, 
Hartmetall oder StahlkSrper bestUckt mit Hartmetall 
gefertigten Einlippenbohrer 10, dessen Spanflache 11 
schraubenf ormig unter Bildung eines in Fig. 1 eingezeichneten | 
Seiten-Spanwinkels<j^ gefiihrt ist. Die Schneidkante endet 
in einer Spitze 12 des Bohrers. Wie die ■ stimseitigen 



Schutzansprliche 



Einlippenbohrer mlt einem zu einer SpttlQffnung 
ftthrenden SpUlkanal, in eine Bohrerspitze 
auslauf ender Schneidkante und mit Sttitzleisten 
auf seiner AuBenseite, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Nebenschneide (15) mit der SpanflSche (11) 
schraubenf ormig unter Bildung eines Seiten- 
Spanwinkels und einea Ruck-Spanwinkels (flu) 

geftihrt ist. . ' 

Einlippenbohrer nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nebenschneide (15) mit der 
Spanfl^he (11) einen spitzen Rtick-Spanwinkel (^ ) 
bildet. </ 

Einlippenbohrer nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nebenschneide (15 1 ) mit der 
Spanflache (11) einen stumpfen RUck-Spanwinkel ( <fc ) 
bildet. v 
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Ansichten der Figuren 2 und 3 zeigen, ist im Bohr- 
korper ein Spulkanal ausgebildet, der z.B. in einer 
stirnseitigen Spiiloffnung 13 endet. An der AuBenseite 
des Bohrkorpers sind hervortretende Stutzleisten 14 
ausgebildet, die wie die SpanflMche 11 schraubenf ormig 
liber die Lange des Einlippenbohrers 10 verlaufen. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 ist die Span- 
flache 11 so gefiihrt, daB sie mit der an ihrem auBeren 
Ende liegenden Nebenschneide 15 des Einlippenbohrers 10 
einen spitzen Ruck-Spanwinkel ^ bildet . Bohrer mit einer 
solchen Spanflache zusammen mit einem spitzen Seiten- 
Spanwinkel eignen sich insbesondere zum Bohr en vori weichen 
Werkstoff en wie Aluminium, weicher Stahl usw, . 

Bei der Ausfiihrungsf orm nach Fig. 3 ist die Spanf lache 11 
so geschliffen, daB an ihrem auBeren Ende zusammen mit 
der Nebenschneide 15 1 ein stumpfer Winkel <f£ entsteht. 
Man spricht hier auch von einem hegativen Ruck-Spanwinkel, 
im Gegensatz zu einem positiven Ruck-Spanwinkel beim 
Ausftihrungsbei spiel nach Fig. 2. Einlippenbohrer mit 
einer Nebenschneide 15 1 gemafl Figur 3 eignen sich 
insbesondere zum Bohren in harten und sproden Werkstoffen. 



